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@ Verfahren und Vorrlchtungen zum Aufbereiten von Magnetbandlossetten. 



@ Verfahren und Vorrichtungen zum Aufbereiten 
von Magnetbandl<assetten (5) fOr eine Wiederverwer- 
tung der Einzeiteile bestehen im Offnen des GehSu- 
ses (3), Trennen von Bandwickel (n)(21) und Metall- 
teilen und getrenntem Aufbereiten der Kunststofftei- 
le. des Magnetbandes und der Metallteile. Spezielle 



Offnungseinrichtungen (11) bewirken einfache Off- 
nungsvorgSnge des GehSuses (3). Material-ldentifi- 
zierungseinrichtungen (7) konnen die Aufbereitung 
materialgerecht steuern. Alle Magnetbandkassetten 
(5) mit wenigstens einer Spule sind aufbereitbar. 
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Die Erfindung betrifft ein Verfahren und Vor- 
richtungen zum Aufbereiten von Magnetbandkas- 
setten fUr eine Wiederverwendung der Einzeiteile, 
wobei die Magnetbandkassetten im wesentlichen 
aus einem Kunststoffgehause. zumindest einem 5 
Bandwickel Oder einer Bandspule sowie Metalltei- 
len besteht. 

Bekannt sind Verfahren zur Wiederverwertung 
von Magnetbandabfallen. Hierzu ist beispielsweise 
in der DE-OS 33 41 608 beschrieben. Magnetband- io 
abfSlle in kleine Stticke zu zerschneiden. diese mit 
wM6riger alkalischer Losung zu behandein und 
durch schneiles RUhren in Stucke aus Substrat* 
band (Folie) und Magnet-Material zu trennen. 

Folien-Stucke und Magnet-Material werden un- 15 
terschiedlichen Wiederverwertungs-Produktions- 
zweigen zugefOlirt. 

FUr Einwegkassetten von FotokoplergerSten ist 
es bekannt (DE-A-28 11 581). die Kassetten zerst6- 
rungsfrei in ihre Einzeiteile zu zerlegen, das ver- 20 
brauchte Farbband gegen ein neues auszutau- 
schen und die Kassette erneut zu einer Einheit 
zusammenzusetzen. Diese Verfahrensweise ist fOr 
Magnetbandkassetten aufgrund notwendiger PrSzi- 
sion der Einzeiteile beim erneuten Gebrauch der 25 
Kassette nicht anwendbar. 

Zum Offnen von Videobandkassetten ist es aus 
der US-A-4 765 050 bekannt, eine DurchdrDckvor- 
richtung von nicht sichtbaren Verbindungselennen- 
ten zusammen mit einer Schabloneneinrichtung zu 30 
verwenden. 

Vorliegender Erfindung liegt die Aufgabe zu- 
grunde. Verfahren und Vorrichtungen zu entwik- 
keln, durch die komplette Magnetbandkassetten, 
die nicht mehr brauchbar sind, wiederverwertet 35 
werden kSnnen, wobei eine Auftrennung in m5g- 
lichst einheittiche Werkstoffe Oder Stoffgruppen an- 
zustreben ist. 

Die Aufgabe wird nach der Erfindung verfah- 
rensgemaB gelost durch die Verfahrensschritte 40 

A) Offnen des GehMuses zumindest in der NMhe 
des Bandwickels Oder der Bandspule 

B) Trennen des GehSuses von dem zumindest 
einen Bandwickel Oder der Bandspule 

0) Trennen des Bandwickels Oder der Bandspu- 45 
le in Magnetband und Wickelkem- oder Spulen- 
kdrper 

D) Trennen der Metallteile vom GehSuse und 
von dem Bandwickel Oder der Bandspule. 

E) Getrenntes Aufbereiten des Gehauses, des 50 
Magnetbandes und der Metallteile. 

Dadurch wird eine vorteilhafte Vorbereitung der 
Kassetten zu einem anschlieBenden Aufbereiten 
der Einzeiteile fOr die Wiederverwertung erreicht. 

Eine Vorrichtung zur DurchfGhrung des Verfah- 55 
rens besteht im wesentlichen aus den folgenden 
Teilen: 

Jewells einer Einrichtung 




- zum Offnen des GehSuses 

- zum Entnehmen der Bandwickel bzw. -spulen 
aus dem Gehause 

- zum Trennen der Kassettenteile in Magnet- 
band, Kunststofftelle und Metallteile 

- zum Trennen des Bandwickels Oder der 
Bandspule vom Wickelkern bzw. Spulenkem 
und den Spulenflanschen und 

- zum Aufbereiten des Magnetbandes. der 
Kunststofftelle und der Metallteile. 

Den Verfahrensschritten kann vorteilhaft noch 
der Verfahrensschritt Identifizieren des GehSuse- 
Materials hinzugefugt. insbesondere den anderen 
Verfahrensschritten vorgeschaltet, sein. 

AuBerdem, wenn ein Etikett aus einem anderen 
Material als das GehSuse vorhanden ist. Ist zweck- 
maBig noch der Verfahrensschritt, Trennen des zu- 
mindest einen Etiketts vom GehSuse, vorgesehen. 
Das Offnen des GehMuses erfolgt vorteilhaft mit 
einer Stanzvorrichtung zum gleichzeitigen Losen 
aller Verbindungselemente, insbesondere der Ver- 
bindungsschrauben. 

Weitere Einzelheiten der vorstehend angegebenen 
Verfahren und der Vorrichtungen sind anhand eines 
in der Zeichnung dargestellten AusfUhrungsbei- 
spiels nachfolgend beschrieben. 
In der Zeichnung zeigen: 
Rgur 1 eine Vor- und Aufbereltungsanlage 
fUr Magnetbandkassetten (schema- 
tisch) 

Rgur 2 eine Offnungsvorrichtung fOr ver- 
schraubte Oder vernietete Kassetten. 

Eine Aufbereitung der wiederzuverwertenden 
Audio- Oder Videokassetten ist. grob gesagt, die 
Umkehr der Montageschritte bei der Herstellung. 
Die jeweilige Kassette wird auf einer Montageein- 
richtung gehalten, die GehSuseschrauben werden 
gelost Oder durch Aufbohren oder Ausstanzen. wie 
noch weiter unten beschrieben, entfernt, die obere 
Gehausehalfte wird abgenommen und alle Einzei- 
teile werden einzein entnommen und einer Wieder- 
verwertung zugefUhrt. wobei Bandspule und Wik- 
kelkem voneinander getrennt werden k5nnen. FOr 
die DurchfGhrung der einzelnen Verfahrensschritte 
konnen fUr die Montage eingesetzte, automatisch 
Oder halbautomatisch arbeitende Vorrichtungen 
verwendet werden, gegebenenfalls ergSnzt durch 
gesteuerte Bohr- bzw. Stanz- bzw. SSgegerSte. 

Anhand der In Rgur 1 dargestellten Aniage 
werden Verfahrensschritte und dazugehorige Vor- 
richtungen beschrieben. Die zu verarbeitenden Vi- 
deokassetten 5 werden eingangs von ihrem Schu- 
ber 6 befreit, der je nach Material, Pappe oder 
Kunststoff, separat vernichtet oder wiederaufberei- 
tet wird. Auf dem Eingangslaufband TA wird die 
hUllenlose. sonst aber vollstandige Kassette 5 
transportiert. Dabei kann die erste Station eine Ma- 
terlal-ldentifizierungsvorrichtung 7 sein, wenn ver- 
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schiedene Kunststoff-GehSusemateiialien aufberei- 
tet warden sollen. Die Identifizierungsvorrichtung 7 
enthalt generell eine Prufeinrichtung und eine Er- 
fassungseinrichtung. wobei die erstere chemisch 
Oder physikalisch arbeiten kann, urn das Material 
zu charakterisieren. und die Erfassungseinrichtung 
die angebrachte Charakterislerung aufnimmt Oder 
die Erkennung eines optisch oder magnetisch au- 
Sen angebrachten Codes optisch bzw. magnetisch 
vornimnmt. Durch die Trennvorrichtung 8 werden 
die Kassetten 5 je nach ihrer erfaBten Materialart 
auf zwei verschiedene LaufbSnder T1 und T2 ge- 
fordert. Schematisch ist nun dargesteilt. daB beide 
Kassetten 5 wieder auf ein gemeinsames Lautband 
TE zur Weiteraufbereitung zusammengefaBt wer- 
den. Das ist lediglich aus GrUnden der Darstel- 
lungsvereinfachung der Fall: selbstverstandlich 
durchlSuft jede der Kassetten 5 vom Laufband Tl 
eine anders geartete Aufbereitung als jene Kasset- 
ten 5 vom Laufband T2. 

Die erste Station auf dem Band TE ist eine 
Trennvorrichtung 9 fOr Etiketten 10, die z.B. aus 
Papier oder Pappe. also einem anderen als dem 
GehSuse-IVIaterial, bestehen. Die Vorrichtung 9 
kann mechanisch durch Abschalen, AbfrSsen oder 
AbbUrsten die Etiketten 10 abl5sen. Als Hitfsmittel 
kann ein AufwSrmen oder AbkUhlen, je nach ver- 
wandtem Klebemittel. dienlich sein. Die Etiketten 
10 fallen in einen BehSlter 4 und werden vernlchtet 
Oder materialabh^ngig wieder aufbereitet. Die 
nSchste Station ist nun die dffnungseinrichtung 11, 
die aus einer Stanzeinrichtung 22 zum Entfernen 
der Schrauben 25, vgl. Figur 2, bestehen kann, 
aber auch als Sageeinrichtung ausgebildet sein 
kann, die die Kassette 5, z.B. in einer der Mittel- 
ebenen des Gehduses 3 trennt. so da3 die Bandwi 
kel Oder Bandspulen 21 zug3nglich werden und 
vom GehSuse 3 trennbar sind. Zu diesem Trenn- 
vorgang kann z.B. eine Greifvorrichtung (nicht dar- 
gestellt) benutzt werden, oder ein menschlicher 
"Trenner" (gekennzeichnet durch einen Pfeil in Fi- 
gur 1) bewerkstelligt diesen Vorgang. bei dem die 
Bandspulen 21 aus den geoffneten Gehausen 3 
entfernt und in einem Behalter 13 gesammelt wer- 
den. Die Trenn-Automatik oder -Person entnimmt 
auch die Kunststoff- und/oder Metallteile aus den 
GehSiuseteilen 3. wobei die Teile in BehSltern 15 
bzw. 14 separiert werden. Die folgende Station 16 
pruft die Gehause 3 daraufhin, ob noch Metallteile 
enthalten sind, so daB uber die Folge-Trennvorrich- 
tung die metallhaltigen Gehauseteile 3 in Behalter 
17 abgezweigt werden, die z.B. einer Nachbehand- 
lung unterzogen werden. Die metallfreien GehSiuse- 
teile 3 werden schlieBlich in die SammelbehSlter 18 
gefordert. 

Die Einrichtung 11 zum Offnen und Trennen 
der Kassette 5 von den Spulen 21 kann auch als 
Stanz-. FrMs- oder LochsMgeeinrichtung ausgebildet 



sein. so daB das GehSuse der Kassette 5 um jeden 
Bandwickel bzw. Bandspule 21 herum kreisformig 
abgetrennt wird. Die Offnungseinrichtung 11 kann 
wie schematisch in Rgur 2 gezeigt, aus einem 

5 Trageteil 23 mit DurchdrOckzapfen 24 fUr die 
Schrauben 25 bestehen, das mit der Kraft P zwl- 
schen ca. 200 und 1000 kp. vorzugsweise zwi- 
schen etwa 300 und 600 kp. die Schrauben 25 aus 
dem Gehause 3 herausdruckt. Mit 26 sind konische 

10 Vertiefungen an den Enden der Zapfen 24 bezeich- 
net. die sicherstellen. daB die Schraubenenden ge- 
troffen und die Schrauben 25 mdglichst geradlinig 
herausgedrUckt werden. Die Zapfen 24 soliten als 
minimalen Durchmesser den Schraubenkopf- 

15 Durchmesser aufweisen. Es Ist auch moglich. die 
Schrauben 25 von ihrer Kopfseite herauszudrtik- 
ken. Ebenso lassen sich vemietete Kassetten 5 
offnen. 

Betreffend die Bandwickel oder Bandspulen 21 

20 ist es auch moglich, die mittleren Wickelkerne oder 
Spulenteile auszustanzen, auszubohren oder aus- 
zusagen, so daB Kunststoff-Material und Magnet- 
band noch weiter trennbar sind. 

In Laufrichtung des Pfeils 7 gesehen hinter der 

25 Offnungseinrichtung 11 werden die Einzelteile der 
Kassette 3, die aus Kunststoff k)estehen: GehSuse- 
teile 3, Kunststoff-Kleinteile (Strichlinie 27) und ge- 
gebenenfalls Wickelkern oder Spulenteile (Strichli- 
nie 28) der Kunststoffwiederverwertung zugefUhrt, 

30 die z.B. in einer Aufmahlung besteht, s. die MUhlen 
am BehSlter 13 und 18. Durch Mahlen kann das 
Kunststoff-Recyclat als Granulat 19 ertnalten wer- 
den, es kann somit als Granulat oder auch nach 
Einschmelzen direkt einem SpritzguBvorgang zur 

35 Herstellung neuer KassettengehSuse zugefUhrt 
werden. 

Die Metallteile k&nnen ebenfalls als Metall- 
schrott wieder in den HerstellungsprozeB von 
Schrauben, Zapfen oder Hulsen zurUckgefuhrt wer- 
40 den. 

Das lose oder aufgewickelte Magnetband der 
Bandspulen 21 kann fUr die Weiterverart>eitung 
nach einem Verfahren, wie t)eispielswelse eingangs 
geschildert, behandelt werden. 
45 Bei einem weiteren Verfahren kann das Band- 
material mit einem an die Bandform (Spulen, loses 
Band, Scheiben, FolienstUcke, Folien etc.) ange- 
paBten Zufuhrsystem einer ein- bzw. mehrstufigen 
Zerkleinerung unterworfen sein (s. MUhle am Be- 
so halter 13). Das zerkleinerte Material kann dann in 
einer bzw. mehreren Stufen verdichtet werden. Da- 
nach kann das Produkt durch Reib- und ScherkrSf- 
te bis in den Schmelzbereich belastet und plastifi- 
ziert werden. Das Ansintem und Schmelzen des 
55 Materials kann durch ZufOhrung thermischer Ener- 
gie unterstOtzt werden. Plastifiziertes Material kann 
durch Rollen und Kneten agglomeriert werden, ge- 
schmolzenes Material wird dann durch geeignete 
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Lochplatten in Strangen extrudiert. Nach dem Ab- 
kuhlen kann das Produkt auf die gewunschte Gra- 
nulatgroBe zerkleinert warden. Abtrennungen und 
RQckfOhrungen in den einzelnen Verfahrensstufen 
gewShrlelsten ein einheitllches, staubannes Granu- 
Iat20. 

Die GroBe dieser Granulate wird jeweils so 
gewShlt. daB das Produkt ohne weitere Vorbehand- 
lung mit den Erzen eines Hochofenprozesses ge- 
mischt bzw. direkt in die Ofen der Chromproduk- 
tion eingeschleust werden kann. Bei diesem ProzeB 
warden die organischen Anteile (Folie und Lacke) 
verbrannt und ersetzen damit einen Teil des erfor- 
derlichen Brennstoffes (thermische Verwertung). 
Die anorganischen Anteile (Chromdioxid-Pigment) 
werden dabel direkt aufgeschlossen (stoffllche Ver- 
wertung) und som^it in den Chromkreislauf zurUck- 
gefUhrt. 

Eine weitere Methode zur Aufbereitung einer 
Magnetbandkassette ist das ZersSgen des Gehau- 
ses und der Bandspulen mit dem Band. Die Kas- 
sette wird hierzu flachliegend der Lange nach in 
der Horizontal' Mitte getrennt; das Gehause zerfallt 
dabei in zwei Telle und die Spulen einschlieBlich 
Magnetband sind jeweils halbiert. Das Magnetband. 
durch ZersSgen schon zerkleinert, wird anschlie- 
fiend von den Gehauseteilen getrennt. 

Die beschriebenen Verfahren und Vorrichtun- 
gen sind fUr jede Art von Magnetband kassetten mit 
wenigstens einem Bandwickel oder einer Bandspu- 
le zur Aufbereitung geeignet. 

Verfahren und Vonichtungen zum Aufbereiten 
von Magnetbandkassetten fClr eine Wiederverwer- 
tung der Einzelteile bestehen im Offnen des Ge- 
hSuses, Trennen von Bandwickel(n) und Metalltei- 
len und getrenntem Aufbereiten der Kunststoffteile, 
des Magnetbandes und der Metallteile. Spezielie 
Offnungseinrichtungen bewirken einfache Offnungs- 
vorgange des Gehauses. Materlal-ldentifizierungs- 
einrichtungen konnen die Aufbereitung materialge- 
recht steuern. Alle Magnetbandkassetten mit we- 
nigstens einer Spule sind aufbereitbar. 

PatentansprUche 

1. Verfahren zum Aufbereiten von Magnetband- 
kassetten fUr eine Wiederverwendung der Ein- 
zelteile, wobei die Magnetbandkassetten im 
wesentlichen aus einem Kunststoff-Gehause, 
zumindest einem Bandwickel oder einer 
Bandspule sowie Metallteilen besteht. gekenn- 
zeichnet durch folgende Verfahrensschritte: 

A) Offnen des GehSuses zumindest in der 
Ndhe des Bandwickels oder der Bandspule 

B) Trennen des Gehauses von dem zumin- 
dest einen Bandwickel oder der Bandspule 

C) Trennen des Bandwickels oder der 
Bandspule in Magnetband und Wickelkem- 



oder Spu1enk5rper 

D) Trennen der Metallteile vom GehMuse 
und von dem Bandwickel oder der Bands- 
pule. 

5 E) Getrenntes Aufbereiten des Gehauses, 

des Magnetbandes und der Metallteile. 

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB das Offnen des KassettengehSu- 
10 ses durch Entfemen der Verbindungselemente 
erfolgt. 

3^ Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch 
gekennzeichnet, daB das KassettengehSiuse (3) 
75 um die Bandwickel oder Bandspulen (21) her- 
um ausgestanzt und die Wickelkeme bzw. 
Spulenkerne ausgestanzt werden. 

4. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2 oder 3, 
20 dadurch gekennzeichnet. daB das Kassettenge- 

hause (3) durch ZersSgen geSffnet wird. 

5. Verfahren nach Anspruch 1 und einem oder 
mehreren der AnsprUche 2 bis 4, gekennzeich- 

25 net durch den zusStzlichen, insbesondere vor- 
geschalteten, Verfahrensschritt Identifizieren 
des GehSuse-Materials. 

6. Verfahren nach Anspruch 1 und einem oder 
30 mehreren der AnsprUche 2 bis 5, gekennzeich- 
net durch den zusStzlichen Verfahrensschritt 
Trennen des Etiketts vom GehSuse. 

7. Vorrichtung zur DurchfUhrung des Verfahrens 
35 zur Aufbereitung von Magnetbandkassetten 

nach Anspruch 1. gekennzeichnet durch die 
folgenden Einrichtungen: 

- zum Offnen des GehSuses 

- zum Entnehmen der Bandwickel bzw. 
40 -spulen aus dem GehMuse 

- zum Trennen der Kassettenteile: Magnet- 
band. Kunststoffteile und Metallteile 

- zum Trennen des Bandwickels oder der 
Bandspule vom Wickelkern bzw. Spulen- 

46 kern und den Spulenflanschen und 

- zum Aufbereiten des Magnetbandes, der 
Kunststoffteile und der Metallteile. 

& Vorrichtung nach Anspruch 7. dadurch gekenn- 
50 zeichnet, daB die Einrichtung (11) zum Offnen 
des Gehauses (3) aus einer Stanz-Vorrichtung 
zum Entfemen der Verbindungselemente (25) 
besteht. 

55 9. Vorrichtung nach Anspruch 7, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Einrichtung (11) zum Offnen 
des GehSuses (3) aus einer Kreisform-Trenn- 
Einrichtung besteht, deren Kreisfonm etwas 
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groBer ist als der Maximalradius des Bandwik- 
kets Oder der Bandspule. 

10. Vorrlchtung nach Anspruch 9, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Kreisform-Trenn-Einrichtung 5 
eine Stanz-, FrMs- Oder LochsSge-Einrichtung 

ist. 

11. Vorrichtung nach Anspruch 8. dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Einrichtung (11) zum Offnen io 
der Kassette aus einer SMgeeinrichtung be- 
steht, die die Kassette (5) in zwei etwa gleich- 
groBe Telle zers^gt. 

12. Vorrichtung nach Anspruch 8 und einem oder 15 
mehreren der Anspruche 9 bis 11, dadurch 
gekennzelchnet, daB zusatzllch eIne Einrich- 
tung (7) zum PrOfen und Identifizieren des 
GehSusematerials vorgesehen ist. 

20 

13. Vorrichtung nach Anspruch 8 und einem oder 
mehreren der AnsprUche 9 bis 12, dadurch 
gekennzeichnet, daB eine Trenneinrichtung (9) 
fUr Etiketten (10) vom GehSuse (3) vorgesehen 

ist. 25 
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